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АПРОКСИМАЦІЯ ТРЬОХМГРНИХ ГРАФІЧНИХ ЗАЛЕЖНОСТЕЙ ПАРАМЕТРІВ 
ФОРМОЗМІНЕННЯ ЗАГОТОВКИ ПРИ ОСАДЖУВАННІ З ВТРАТОЮ СТІЙКОСТІ 
На підставі запропонованої методики апроксимації поліномами трьохмірних 
графічних залежностей отримали формули для визначення вивчаємих параметрів 
формозмінення заготовки, яку осаджують із втратою стійкості. Помилка 
розрахунків не перевищує 15 %. Це дозволило вдосконалити методику розрахунку 
заготовки шляхом, розробки узагальненого алгоритму. 
Появу поздовжного згину при втрачанні заготовкою, що осаджують, стійкості 
розглядають як зміну умови прикладання деформуючого навантаження з простого (одновісне 
стискання) на комбіноване (стискання зі згином), через виникнення моменту, що згинає, при 
випинанні заготовки [І]. Складний характер навантажування зберігається на всьому протязі 
деформування зі збільшенням складової згину за ходом осаджування. 
Будь яку форму втрати стійкості заготовки в технологічних операціях обробки металів 
тиском прийнято вважати за брак, тому вивчення цього процесу для операції осаджування-
висаджування обмежували визначенням критичної величини відношення висоти до діаметру 
заготовки (т
к р
) і, частково, енергосилових параметрів. Але можливість одержання економного 
профільованого напівфабрикату під наступне штампування деяких поковок із відростками 
(типа "вилка кардану" та інш.) способом осаджування відносно високої заготовки з втратою 
стійкості [2, 3, 8] ставить задачи прогнозування параметрів її формозмінення. Як відзначено в 
роботі [4], теоретичні методики аналізу процесів комбінованого навантажування розвинуті 
недостатньо, з чим пов'язані, наприклад, різні значення іп
кр
, що визначені, котрі коливаються у 
межах 2,5...3,79 [5, 6]. Дослідження формозмінення заготовок при складному комбінованому 
навантажуванні відомими аналітичними методами стає досить проблематичним. 
У зв'язку з цим раціональними стають апроксимація даних про параметри 
формозмінення заготовки, що приведені у роботах [3, 8] та виведення емпіричних формул. 
Складність заключена в тім, що кожен параметр, який відшукують, є функцією двух 
Будь яку об'ємну діаграму можно представити у вигляді двухмірної проекції на одну з 
площин із сімейством кривих, форма та розташування кожної з яких залежить від значення 
третьої перемінної. Таким чином, приведений на рис. 1 трьохмірний графік 
перетворили на плоский (див. рис. 2), як проекцію на фронтальну площину, по горизонтальній 
вісі якого відкладали т 0 , а по вертикальній - величину Чотири кривих графіка рис. 2 
відповідають значенням [у відсотках) при = 13 %; 27 %; 40 % і 53 %. Розуміється, що при 
для будь яких іп0 значення = 0, тому цю геометричну сукупність точок не відображали. 
Апроксимацію проводили в Microsoft Office пакеті Ехсе1'97. Кожну експериментальну 
криву, що відповідає певній апроксимували кубічним поліномом (поліномом третього 
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Отримані результати дозволяють удосконалити методику [3] розрахунку заготовки й 
потрібних технологічних параметрів при проектуванні процесів виготовлення за новою 
технологією поковок типа "вилок кардану" тощо. Кінцевою метою розрахунку циліндричної 
заготовки є визначення її діаметра (Do) та довжини (L0). При цьому, в якості технологічного 
параметра, повині визначити значення є
у
 , яке дозволить досягнути бажаних (для проектуємого 
варианту подальшого штампування) особливостей форми напівфабрикату. 
Вихідними даними для розрахунку є конфігурація поковки ( ,В - габаритний прогин, 
та ін.) та характеристики епюри діаметрів, що будують [7]: - об'єм епюри, - довжина 
епюри діаметрів, - максимальний і середній діаметри епюри, тощо. Епюру 
162 

1 
Висновки 
1. Трьохмірні графічні залежності з сімейством кривих можливо апроксимувати одним 
рівнянням. Методика, що викладена, дозволяє отримувати аналітичні залежності за 
результатами багаторівневого експеримету для даних із недостатньо розробленою 
теоретичною основою, що відноситься до формозмінення заготовки при осаджуванні з 
втратою стійкості. Розходження розрахунків за одержаними рівняннями з 
експериментальними даними не перевищує 15 %. 
2. Отримані рівняння дозволяють розробити узагальнений алгоритм, компьютеризовати і 
удосконалити методику розрахунку заготовки для технологічних процесів виготовлення 
деяких поковок машинобудівного призначення із застосуванням осаджування з втратою 
стійкості на стадії одержання профільованого напівфабрикату. 
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